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(54) Verfahren zur Herstellung einer Gewindetriebm utter und Gewindetriebm utter 

@ Es wird eine Gewindetriebmutter (1) fur einen linearen 
Gewindetrieb, insbesondere ein Spindelhubgetriebe, be- 
schrieben, die im Bereich ihres Innengewindes (6) eine 
Beschichtung (10) hat, die zumindest im spindelzuge- 
wandten Oberflachenbereich aus einem gleitfahigen, 
druckfesten Kunststoff material, wie Polytetrafluorethy- 
len, besteht. Die Beschichtung kann durch Innenaussprit- 
zen eines mit einem Roh-lnnengewinde versehenen Mut- 
terkorpers hergestellt werden. Es ist auch moglich, die 
Beschichtung als gesonderten, eigensteifen Kunststoff- 
Einsatz vorzufertigen und in den zu beschichtenden Mut- 
terkorper der Gewindetriebmutter einzuschrauben und 
festzukleben. Gewindetriebe mit erfindungsgemaften Ge- 
windetriebmuttern sind kostengunstig herstellbar, laufru- 
hig und haben einen hohen Wirkungsgrad. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung einer 
Gewindetrieb mutter, insbesondere einer Arbeits mutter, fiir 
einen linearen Gewindetrieb sowie eine Gewindetriebmut- 5 
ter. 

Spindelbetriebene lineare Gewindetriebe werden vorwie- 
gend zum linearen Vorschub von Lasten eingesetzt, insbe- 
sondere zum Heben von Lasten. Sie haben mindestens eine 
zur Verbindung mit einer zu verschiebenden, insbesondere 10 
zu hebenden Last vorgesehene Arbeitsmutter oder Lastmut- 
ter, die zum Zusammenwirken mit einer motorisch oder ma- 
nuell antreibbaren Spindel des Gewindetriebes ausgebildet 
und verdrehsicher entlang der Spindel gefiihrt ist. Eine Ge- 
windetriebmutter hat einen beispielsweise zylindrischen 15 
oder quaderformigen, zur Verbindung mit der Last vorgese- 
henen Korper, der ein Innengewinde hat, das zum Zusam- 
menwirken mit einem AuBengewinde der Spindel des Ge- 
windetriebs vorgesehen ist. Normalerweise sollen die Ge- 
winde moglichst leichtgangig zusammenwirken, um einen 20 
moglichst hohen Wirkungsgrad des Gewindetriebes zu er- 
reichen. 

Zur Minimierung der Gleitreibung zwischen der norma- 
lerweise aus Stahl bestehenden Spindel und der Gewinde- 
triebmutter ist es schon vorgeschlagen worden, die Gewin- 25 
detriebmutter aus einem typischen Lagerwerkstoff, bei- 
spielsweise Bronze, RotguB oder einem geeigneten Kunst- 
stoff zu fertigen. Gewindetrieb muttern aus Lagerwerkstof- 
fen sind in der Regel teuer in der Herstellung und/oder sie 
konnen ggf. aufgrund nicht ausreichender Festigkeit nicht 30 
ohne weiteres fiir Gewindetriebe zum Heben schwererer La- 
sten eingesetzt werden. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren 
zur Herstellung einer Gewindetriebmutter und eine Gewin- 
detriebmutter vorzuschlagen, durch die Nachteile des Stan- 35 
des der Technik vermieden werden. Insbesondere soil die 
Gewindetriebmutter kostengiinstig herstellbar sein. 

Zur Losung dieser Aufgabe schlagt die Erfindung ein Ver- 
fahren mit den Merkmalen von Anspruch 1 sowie eine Ge- 
windetriebmutter mit den Merkmalen von 5 vor. 40 

GemaB der Erfindung wird zunachst ein Mutterkorper der 
Gewindetriebmutter hergestellt, der ein Innengewinde hat, 
das zum Zusammenwirken mit dem SpindelauBengewinde 
vorgesehen ist. AnschlieBend wir das Innengewinde minde- 
stens bereichsweise mit mindestens einer im wesentlichen 45 
aus druckstabilem, gleitfahigem Kunststoff bestehenden Be- 
schichtung beschichtet. Durch die in unmittelbaren Gleit- 
kontakt mit dem SpindelauBengewinde tretende Beschich- 
tung kann eine reibungsarme Laufpartnerschaft zwischen 
Spindel und Gewindetriebmutter geschaffen werden. Wan- 50 
rend der Korper der Gewindetriebmutter aus einem kosten- 
giinstig bereitstellbaren und einfach und kostengiinstig bear- 
beitbaren Werkstoff mit einer fur die Auslegung des Gewin- 
detriebs ausreichenden mechanischen Festigkeit bestehen 
kann, beispielsweise aus insbesondere rostfreiem Stahl, 55 
kann das Material der Beschichtung im Hinblick auf die 
niedrige Gleitreibung zum Spindelmaterial und ausrei- 
chende Festigkeit gewahlt werden. Eine Beschichtung aus 
druckstabilem, aber dennoch elastisch geringfiigig kompri- 
mierbarem Kunststoff kann zudem als mechanischen 60 
Schwingungen entgegenwirkende Dampfungsschicht zu ei- 
ner groBeren Laufruhe des Gewindetrieb s beitragen. 

Die Beschichtung, die entweder unmittelbar oder iiber 
Zwischenschaltung einer oder mehrerer, ggf. haftungsfor- 
dernder Zwischenschichten auf das Grundmaterial des Mut- 65 
terkorpers aufgebracht werden kann, kann im wesentlichen 
aus einem einzigen Kunststoffmaterial bestehen, oder aber 
aus einer Kunststofflegierung oder einer Legierung auf 



Kunststoffbasis, in der auch keramische und/oder metalli- 
sche Beimischungen, vorliegen. Bei einem bevorzugten 
Verfahren wird zur Beschichtung das das Innengewinde auf- 
weisende Innere des Mutterkorpers mindestens bereichs- 
weise mittels eines SpritzguBverfahrens unter Bildung der 
Beschichtung ausgespritzt. Durch ein mit geeigneten Ther- 
moplasten kostengiinstig durchfiihrbares Innenausspritzen 
ist eine besonders kostengiinstige Moglichkeit geschaffen, 
eine auf dem Substrat gut haftende und gegen Ablosen vom 
Substrat gesicherte Beschichtung zu schaffen. Besonders 
vorteilhaft kann es sein, wenn die die Beschichtung tragende 
Oberflache des Innengewindes mindestens bereichsweise 
aufgerauht und/oder strukturiert ist. Das wahrend des Ein- 
spritzens ffieBfahige Beschichtungsmaterial kann sich der 
aufgerauhten Mikrostruktur der Gewindeoberflache anpas- 
sen. Durch den formschliissigen Eingriff der Beschichtung 
in die aufgerauhte Oberflache ist ein zusatzlicher Ablose- 
schutz fiir die Beschichtung gegeben, der insbesondere ei- 
nem Herausdrehen der gewindeartig geformten Beschich- 
tung aus dem Grundkorper der Mutter entgegenwirkt. Eine 
vorteilhaft aufgerauhte Oberflache des Innengewindes laBt 
sich kostengiinstig insbesondere dadurch erreichen, daB die- 
ses bei der Herstellung des Mutterkorpers nur grob bearbei- 
tet wird, was zusatzlich Kosten bei der Herstellung der Ge- 
windetriebmutter spart. 

Bei einem anderen Verfahren wird fiir die Beschichtung 
mindestens ein eigensteifer Einsatz aus Beschichtungsmate- 
rial hergestellt, des sen Form im wesentlichen der fiir die Be- 
schichtung vorgesehenen Form entspricht, und dieser Ein- 
satz wird in das Innengewinde eingeschraubt. Durch diese 
Art der Beschichtungsherstellung werden nicht nur thermo- 
plastische Kunststoffe, sondern auch Duroplaste als Be- 
schichtungsmaterial einsetzbar. Der Einsatz kann im einge- 
schraubten Zustand durch formschliissige Verdrehsiche- 
rungsmittel, beispielsweise Schrauben und/oder in Ausneh- 
mungen eingreifende Vorspriinge gegen Herausdrehen aus 
dem Mutterkorper wahrend des Betriebs des Gewindetrie- 
bes gesichert werden. Besonders vorteilhaft ist es, wenn der 
Einsatz, alternativ oder zusatzlich zu formschliissigen Ver- 
drehsicherungsmitteln, in den Mutterkorper eingeklebt 
wird. Hierzu kann vor dem Einschrauben der dem Innenge- 
winde zugewandte Bereich des Einsatzes und/oder der dem 
Einsatz zugewandte Bereich des Innengewindes mindestens 
bereichsweise mit Klebstoff versehen werden, der sich dann 
bei Einschrauben des Einsatzes als normalerweise sehr 
diinne Schicht zwischen Einsatz und Mutterkorper verteilt 
und nach Einschrauben des Einsatzes aushartet. Dem Ein- 
schrauben kann ein Warmebehandlungsschritt nachgeschal- 
tet sein. 

Eine erfindungsgemaBe Gewindetriebmutter hat also ein 
Innengewinde, das mindestens bereichsweise eine im we- 
sentlichen aus druckstabilem, gleitfahigem Kunststoff be- 
stehende Beschichtung aufweist. Diese besteht bei einer be- 
vorzugten Ausfiihrungsform zumindest im spindelzuge- 
wandten Oberflachenbereich im wesentlichen aus Polytetra- 
fluorethylen (PTFE) oder einer Kunststofflegierung auf Ba- 
sis von PTFE. Eine derartige Beschichtung, die bis zu Tem- 
peraturen von ca. 250° bis 280°C bestandig sein kann, hat 
sich als sehr abriebsfest und durch eine speckartig glatte 
Oberflache sehr gleitfahig insbesondere auf Stahlspindeln 
erwiesen. Das Material ist zudem druckstabil und elastisch 
und weist gute, die Laufruhe des Gewindetrieb s fordernde 
Dampfungseigenschaften auf. Die Schmierstoffbestandig- 
keit des Materials ermoglicht den Einsatz derartiger Gewin- 
detrieb muttern auch bei geschmierten Gewindetrieben. 
Auch die Verwendung anderer Kunststoffe, beispielsweise 
Polyoxymethylen(POM) und/oder Polyamid (PA) bei der 
Herstellung der Beschichtung ist moglich. 
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Es hat sich als besonders vorteilhaft herausgestellt, wenn 
die Beschichtung eine mittlere Schichtdicke von mehr als 
0,1 mm und vorzugsweise weniger als 1 mm hat. Insbeson- 
dere kann die mittlere Schichtdicke zwischen 0,4 und 
0,5 mm betragen. Vorteilhafte Beschichtungsdicken konnen 5 
beispielsweise zwischen ca. 1% bis 2% und ca. 10% bis 
20% des Gewindedurchmessers liegen. Nicht zu diinne Be- 
schichtungen behalten auch nach langerem Einsatz und ab- 
riebsbedingt verminderter Schichtdicke ihre vorteilhaften 
Gleit- und Dampfungseigenschaften. Moglichst diinne Be- 10 
schichtungen neigen entsprechend der geringen Material- 
menge weniger zu Formanderungen durch Feuchtigkeits- 
aufnahme und/oder Warmeausdehnung, so daB die Gewin- 
degeometrie des beschichteten Gewindes im wesentlichen 
unabhangig von den Umgebungsbedingungen bleibt. 15 

ErfindungsgemaBe Gewindetriebmuttern konnen jedes 
geeignete Gewindeprofil aufweisen, beispielsweise ein 
Steilgewinde. Bevorzugt ist das Innengewinde als Trapezge- 
winde ausgebildet. Wahrend jedoch bei herkommlichen 
Trapezgewindetrieben im wesentlichen nur die Flanken der 20 
ineinandergreifenden Gewinde aneinander abgleiten, wah- 
rend die radialen AuBen- bzw. Innenflachen ohne Beriih- 
rungskontakt aneinander vorbeilaufen, kann durch eine ge- 
eignete Formgebung der Beschichtung erreicht werden, daB 
sowohl die Flanken, als auch die radialen AuBenflachen des 25 
beschichteten Innengewindes Fiihrungsfunktionen iiberneh- 
men, insbesondere auch Radiallast aufnehmen konnen. Das 
kann dadurch erreicht werden, daB die Dicke der Beschich- 
tung entlang der AuBenkontur des beschichteten Gewindes 
derart bemessen ist, daB die der Spindel zugewandte AuBen- 30 
flache der Beschichtung im wesentlichen axial und radial 
spielfrei in das AuBengewinde der Spindel paBt. Damit kann 
unter anderem auch einer Verkantung der zusammenwirken- 
den Gewinde und damit ggf. verbundenen Betriebsstorun- 
gen des Gewindetriebes entgegengewirkt werden. 35 

Durch die Verwendung erfindungsgemaBer Gewinde- 
triebmuttern, insbesondere als lasttragende Arbeitsmutter 
des Gewindetriebes, ist es insbesondere moglich, kosten- 
giinstig herstellbare, lineare Gewindetriebe zu schaffen, die 
einen hohen Wirkungsgrad fur die Umsetzung der Antriebs- 40 
kraft in eine Vorschubkraft aufweisen und sich weiterhin 
durch hone Laufruhe auszeichnen. 

Diese und weitere Merkmale gehen auBer aus den An- 
spriichen auch aus der Beschreibung und den Zeichnungen 
hervor, wobei die einzelnen Merkmale jeweils fur sich allein 45 
oder zu mehreren in Form von Unterkombinationen bei ei- 
ner Ausfiihrungsform der Erfindung und auf anderen Gebie- 
ten verwirklicht sein und vorteilhafte Ausfiihrungsformen 
darstellen konnen. 

Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung sind in den Zeich- 50 
nungen dargestellt und werden im folgenden naher erlautert. 
In den Zeichnungen zeigen: 

Fig. 1 einen Langsschnitt durch eine mit kunststoffbe- 
schichtetem Innengewinde versehene Arbeitsmutter eines 
Spindelhubgetriebes, 55 

Fig. 2 einen Langsschnitt durch einen gewindeartig ge- 
formten, eigensteifen Kunststoff- Einsatz, 

Fig. 3 einen gebrochenen, schematischen Schnitt durch 
den Innengewindebereich einer Arbeitsmutter mit einge- 
klebtem Kunststoff einsatz und 60 

Fig. 4 einen gebrochenen, schematischen Schnitt durch 
den Innengewindebereich einer Arbeitsmutter mit einge- 
spritzter Kunststoffbeschichtung. 

In Fig. 1 ist ein Langsschnitt durch eine Gewindetrieb- 
mutter 1 gezeigt, die als Arbeits- bzw. Lastmutter eines 65 
Spindelhubgetriebes eingesetzt werden kann. Sie hat einen 
aus rostfreiem Stahl gefertigten, einstuckigen Mutterkorper 
2 mit einem zylindrischen Ab schnitt 3 und einem an einer 
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Stirnseite daran angrenzenden, ebenfalls zylindrischen 
Flanschabschnitt 4. Dieser bildet einen radial zum Abschnitt 
3 vorspringenden Ringbund, in dem, in gleichen radialen 
Abstanden zur zentralen Langs achse 5 der Mutter 1 und mit 
gleichmaBigen Umfangs abstanden zueinander sechs (nicht 
gezeigte), parallel zur Achse 5 verlaufende Durchgangslo- 
cher vorgesehen sind, die der Befestigung von zu befordern- 
den, insbesondere zu hebenden Lasten an der Arbeitsmutter 
dienen. 

Die Gewindetriebmutter 1 hat ein als Trapezgewinde aus- 
gebildetes Innengewinde 6, bei dem die Flanken 7 der Ge- 
windegange einen Flankenwinkel von 30° zu einer Ebene 
senkrecht zur Achse 5 haben und die radialen Innenflachen 8 
im Spitzenbereich und 9 im Gewindegrund im Querschnitt 
gerade abgeflacht sind. Die nicht gezeigte Spindel des Ge- 
windetriebes hat ein Trapez- AuBengewinde. 

Das Innengewinde 6, des sen axiale Lange etwa seinem 
Durchmesser entspricht, der im gezeigten Beispiel ca. 
30 mm betragt, ist vollflachig mit einer ca. 0,4 mm dicken 
Beschichtung 10 abgedeckt, die fest auf dem Mutterkorper 2 
haftet. Die Beschichtung 10 besteht vollstandig und homo- 
gen aus Polytetrafluorethylen (PTFE) und bildet eine sich 
speckartig anfiihlende, sehr glatte und auf dem glatten Au- 
Bengewinde der Stahl-Spindel mit nur geringer Gleitreibung 
gleitende, spindelzugewandte Oberflache 11. Die im Ver- 
gleich zu den Dimensionen der Gewindegange sehr diinne 
Beschichtung 10 ist druckstabil, jedoch geringfiigig ela- 
stisch nachgiebig und kann neben der Verbesserung der 
Gleiteigenschaften der Arbeitsmutter auf der Spindel auch 
zur Schwingungsdampfung des Gewindetriebes beitragen. 
Das Beschichtung smaterial ist bis ca. 250° bis 280°C tem- 
peraturstabil und chemisch resistent, insbesondere auch ge- 
gen alle iiblicherweise bei Spindeltrieben verwendeten 
Schmierstoffe, so daB eine beschichtete Gewindetriebmutter 
dieser Art anstelle der meisten iiblichen Gewindetriebmut- 
tern eingesetzt werden kann. Aufgrund der recht diinnen 
Schichtdicke der Beschichtung 10 unterliegt sie bei Tempe- 
raturschwankungen nur geringfiigigen Dimensionsanderun- 
gen und kann nur geringe Mengen von Feuchtigkeit aufneh- 
men, so daB die durch die freie Oberflache 11 der Beschich- 
tung gegebene wirksame Innengeometrie des Gewindes im 
wesentlichen unabhangig von den Umgebungsbedingungen 
am Einsatzort im wesentlichen unveranderlich ist. 

Es gibt mehrere unterschiedliche Moglichkeiten, eine 
derartige laufruhige, gut gleitende Gewindetriebmutter her- 
zustellen. Bei einem im Zusammenhang mit Fig. 2 und 3 er- 
lauterten Verfahren wird ein in Fig. 2 gezeigter, in sich zu- 
sammenhangender, eigensteifer Kunststoff einsatz 15 aus 
Beschichtungsmaterial hergestellt. Der diinnwandige Ein- 
satz hat ein Einsatz- AuBengewinde 16, dessen Formgebung 
im wesentlichen der Formgebung des Mutterkorpers 2 im 
Bereich des Innengewindes 6 entspricht. Entsprechend kann 
der Einsatz 15 in den unbeschichteten Mutterkorper 2 im 
wesentlichen paBgenau und spielfrei eingeschraubt werden. 
Das Einsatz- Innengewinde 17 entspricht in seiner Formge- 
bung dem AuBengewinde der Spindel. Anstatt der gezeig- 
ten, etwa gleichformigen Dicke der Wandung 18 des Einsat- 
zes kann die Schichtdicke entlang des Gewindes auch vari- 
ieren, beispielsweise im Bereich der abgeflachten Spitzen 8 
dicker oder diinner sein als im Bereich der den Hauptteil der 
Axiallast iibernehmenden Flanken 7. 

Zur Herstellung der beschichteten Gewindetriebmutter 
unter Verwendung des gesonderten Kunststoff- Einsatzes 15 
wird die Innenseite des noch unbeschichteten Mutterkorpers 
2 flachig oder gemaB einer vorgebbaren raumlichen Vertei- 
lung punktweise mit Klebstoff versehen. Dieser kann teil- 
weise in Oberflachenausnehmungen an der Innenseite des 
Mutterkorpers 2, sogenannten Klebstoff taschen 20, vorlie- 
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gen. Altemativ, vorzugsweise aber zusatzlich wird auch die 
AuBenseite 16 des Einsatzes 15 mit Klebstoff versehen. Ggf. 
kann eine Komponente eines Mehrkomponentenklebers auf 
den Einsatz und eine andere Komponente in den Mutterkor- 
per eingebracht werden, so daB die noch voneinander ge- 5 
trennten Teile langer gehandhabt werden konnen, ohne daB 
es zu einer Aushartung des Kunststoffklebers kommt. An- 
schlieBend wird der Einsatz in den Mutterkorper bis in die in 
Fig. 1 gezeigte Einfiihrstellung eingeschraubt, in der die 
Stirnseiten des Einsatzes mit den Stirnseiten des Mutterkor- 10 
pers fluchten. Ggf. kann der Einsatz auch langer sein als die 
zu beschichtende Mutter und erst nach Einschrauben und 
Aushartung des Klebers gemeinsam mit der Mutter endbear- 
beitet werden. Das beschriebene Verfahren fiihrt zu der in 
Fig. 3 gezeigten, zumindest im Bereich der Klebstoffta- 15 
schen 20 zweilagigen Beschichtung mit einer in der Figur 
iiberproportional dick gezeigten, vor allem im Bereich der 
Klebstofftaschen 20 vorliegenden Klebstoffschicht 19 und 
einer durch die Wandung 18 des Einsatzes bzw. den Einsatz 
selbst gebildeten Kunststoff schicht. Im Bereich zwischen 20 
den quasi punktformigen Befestigungsstellen bildenden 
Klebstofftaschen liegen vorteilhaft der Einsatz und das In- 
nengewinde direkt aufeinander auf, was eine besonders ver- 
formungs stabile Befestigung des Einsatzes im Innenge- 
winde sicherstellt. 25 

In Fig. 4 ist ein Schnitt durch eine nach einem anderen 
Verfahren hergestellte Gewindetriebmutter mit kunststoff- 
beschichtetem Innengewinde 24 gezeigt. Wahrend das In- 
nengewinde des Mutterkorpers der Ausfiihrungsform nach 
Fig. 4 im wesentlichen glatte, fein bearbeitete Oberflachen, 30 
beispielsweise mit mittleren Rauhtiefen zwischen 0,1 und 1 
Mikrometer aufweist, ist der Mutterkorper 25 der in Fig. 4 
gezeigten Ausfiihrungsform im Bereich des Innengewindes 
24 nur sehr grob vorbearbeitet, so daB die Innenoberflache 
26 aufgerauht ist, beispielsweise mit mittleren Rauhtiefen 35 
zwischen ca. 1 Mikrometer und 10 Mikrometer. Auf die der- 
art grob vorbearbeitete und von Bearbeitungsriickstanden 
befreite Innenoberflache 26 wird direkt eine SpritzguB-Be- 
schichtung 27 aufgespritzt. Das wahrend des Innenaussprit- 
zens noch fliissige Beschichtungsmaterial fiillt die aufge- 40 
rauhte Struktur der Oberflache 26 im wesentlichen vollstan- 
dig aus und schafft auf diese Weise einen formschlussigen 
Eingriff zwischen Beschichtung 27 und Unterlage 25, der 
einem Ablosen der Beschichtung 27, insbesondere auch ei- 
nem Herausdrehen des nach Einspritzen erstarrten, zusam- 45 
menhangenden Beschichtungskorper 27 aus dem Mutter- 
korper 25 entgegenwirkt. Eine derartige Ausfiihrung ist also 
nicht nur kostengiinstig, weil auf eine Feinbearbeitung der 
Mutterkorperinnenseite verzichtet werden kann, sondern 
zeichnet sich auch durch besonders gute Haftung der Be- 50 
schichtung am metallischen Grundkorper der Gewindetrieb- 
mutter aus. Es ist selbstverstandlich auch moglich, auch bei 
einer Ausfiihrungsform der in Fig. 3 gezeigten Art mit ein- 
geklebtem Kunststoffeinsatz statt der dort gezeigten glatten 
Oberflache eine bewuBt aufgerauhte Oberflache nach Art 55 
der Oberflache 26 vorzusehen, wodurch zumindest der Halt 
zwischen normalerweise metallischem Substrat 7 und dem 
Klebstoff verbessert wird. Bei der Auswahl eines geeigneten 
Klebstoffes kann dann wegen der durch die Aufrauhung me- 
chanisch unterstiitzen, guten Haftung zwischen Klebstoff 60 
und Mutterkorper 7 das Klebstoffmaterial im Hinblick auf 
gute Haftung zum Kunsts toff material optimiert werden. Au- 
Berdem kann die mit dem Klebstoff in Kontakt tretende Au- 
Benflache 16 des Kunststoffeinsatzes entweder schon bei der 
Herstellung des Einsatzes oder durch einen Nachbearbei- 65 
tungsschritt aufgerauht werden. 

Altemativ zu den beschriebenen Beschichtungs verfahren 
konnen auch andere Beschichtungsverfahren, beispiels- 
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weise das Blasformen, eingesetzt werden. 

Eine erfindungsgemaBe Innenbeschichtung einer Gewin- 
detrieb smutter stellt nicht nur eine sehr kostengiinstige 
Moglichkeit dar, den Wirkungsgrad von Gewindetrieben zu 
erhohen und deren Laufruhe zu verbessern. Durch die Be- 
schichtung mit Kunststoff ist auch die Moglichkeit gegeben, 
ein und denselben, ggf. in der Herstellung teuren Gewinde- 
mutterkorper nach VerschleiB der Beschichtung wieder zu 
verwenden, indem Reste der Beschichtung einer verschlis- 
senen Mutter mechanisch und/oder chemisch beseitigt wer- 
den und der danach unbeschichtete Mutterkorper erneut als 
Substrat fur eine neue Beschichtung verwendet wird. 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zur Herstellung einer Gewindetriebmut- 
ter, insbesondere einer Arbeitsmutter, fiir einen line- 
aren Gewindetrieb mit folgenden Schritten: 
Herstellung eines Mutterkorpers mit einem Innenge- 
winde, das zum Zusammenwirken mit einem AuBenge- 
winde einer Spindel des Gewindetriebs vorgesehen ist; 
Beschichtung des Innengewindes mindestens bereichs- 
weise mit mindestens einer im wesentlichen aus druck- 
stabilem, gleitfahigem Kunststoff bestehenden Be- 
schichtung. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB zur Beschichtung das Innengewinde der Ge- 
windetriebmutter mittels eines SpritzguBverfahrens un- 
ter Bildung einer das Innengewinde mindestens be- 
reichs weise bedeckenden Beschichtung mit thermopla- 
stischem Kunststoff ausgespritzt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB fiir die Beschichtung mindestens ein mit 
seiner Form der Form der Beschichtung im wesentli- 
chen entsprechender, eigensteifer Einsatz aus Be- 
schichtungsmaterial hergestellt wird und daB der Ein- 
satz in das Innengewinde eingeschraubt wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Einsatz in dem Mutterkorper ausdrehsicher 
befestigt wird, wobei vorzugsweise der Einsatz in den 
Mutterkorper eingeklebt wird, insbesondere dadurch, 
daB vor dem Einschrauben der dem Mutterkorper zuge- 
wandte Bereich des Einsatzes und/oder dem Einsatz 
zugewandte Bereiche des Mutterkorpers mit minde- 
stens einem Klebstoff versehen werden. 

5. Gewindetriebmutter, insbesondere Arbeitsmutter, 
fiir einen linearen Gewindetrieb, die Gewindetriebmut- 
ter mit einem Mutterkorper, der ein Innengewinde hat, 
das zum Zusammenwirken mit einem AuBengewinde 
einer Spindel des Gewindetriebs vorgesehen ist, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Innengewinde (6; 24) 
mindestens bereichsweise mindestens eine im wesent- 
lichen aus druckstabilem, gleitfahigem Kunststoff be- 
stehende Beschichtung (10; 18; 27) aufweist. 

6. Gewindetriebmutter nach Anspruch 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Beschichtung (10; 18; 27) zu- 
mindest im spindelzugewandten OberfLachenbereich 
(11) im wesentlichen aus Polytetrafluorethylen (PTFE) 
oder einer Kunststoff! egierung auf Basis von PTFE be- 
steht. 

7. Gewindetriebmutter nach Anspruch 5 oder 6, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Beschichtung (10; 18; 
27) eine mittlere Schichtdicke von mehr als 0,1 mm, 
und vorzugsweise weniger als 1 mm, hat, wobei die 
mittlere Schichtdicke insbesondere zwischen 0,4 mm 
und 0,5 mm betragt zwischen ca. 1% und 20%, insbe- 
sondere zwischen ca. 2% und 10% des Gewindedurch- 
messers hat. 
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8. Gewindetriebmutter nach einem der Anspriiche 5 
bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB der Mutterkorper 
(25) im Bereich des Innengewindes (24) eine minde- 
stens bereichsweise aufgerauhte und/oder strukturierte 
Oberflache (26) hat, in die die Beschichtung (27) oder 5 
eine die Beschichtung tragende Zwischenschicht form- 
schliissig eingreift. 

9. Gewindetriebmutter nach Anspruch 8, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Mutterkorper (25) im Bereich 
der aufgerauhten Oberflache (26) eine mittlere Rauh- 10 
tiefe von mehr als 1 Mikrometer, insbesondere zwi- 
schen 1 Mikrometer und 10 Mikrometer aufweist. 

10. Gewindetriebmutter nach einem der Anspriiche 5 
bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB zwischen der Be- 
schichtung (18) und dem Mutterkorper (2) mindestens 15 
eine, vorzugsweise haftvermittelnde, Zwischenschicht, 
insbesondere ein Klebstoffschicht (19) mindestens be- 
reichsweise angeordnet ist, wobei vorzugsweise die 
Klebstoffschicht im wesentlichen ausschlieBlich im 
Bereich von kleinflachigen Klebstofftaschen (20) des 20 
Mutterkorpers (25) angeordnet ist. 

1 1 . Gewindetriebmutter nach einem der Anspriiche 5 
bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB die Beschichtung 
durch eine unmittelbar auf den Mutterkorper (25) oder 
auf eine auf dem Mutterkorper vorgesehene Zwischen- 25 
schicht aufgespritzte Kunststoffschicht (27) gebildet 
ist. 

12. Gewindetriebmutter nach einem der Anspriiche 5 
bis 11, dadurch gekennzeichnet, daB die Beschichtung 
(10) mindestens einen zusammenhangenden, eigenstei- 30 
fen Kunststoffkorper aufweist, insbesondere durch ei- 
nen in den Mutterkorper (2) einschraubbaren Kunst- 
stoffeinsatz (15) gebildet ist. 

13. Gewindetriebmutter nach einem der Anspriiche 5 
bis 12, dadurch gekennzeichnet, daB das Innengewinde 35 
(6; 24) als Trapezgewinde ausgebildet ist, wobei vor- 
zugsweise die Schichtdicke der Beschichtung der art 
bemessen ist, daB die der Spindel zugewandte AuBen- 
flache der Beschichtung im wesentlichen axial und ra- 
dial spielfrei in das AuBengewinde der Spindel paBt. 40 

14. Linearer Gewindetrieb, insbesondere Spindelhub- 
getriebe, mit einer drehbar antreibbaren Spindel und 
mindestens einer mit der Spindel zusammenwirkenden 
Gewindetriebmutter, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Gewindetriebmutter gemaB einem der Anspriiche 5 bis 45 
13 ausgebildet ist. 

15. Linearer Gewindetrieb nach Anspruch 14, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Gewindetriebmutter die Ar- 
beitsmutter des Gewindetriebes ist. 
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